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^ (57) Abstract: Disclosed are a method and a continuous casting device for dynamically placing roller segments (13 to 17) against a 
cast bar (4) made of metal, particularly steel. The inventive continuous casting device comprises pairs of rollers ( 1 8) which are placed 
^j* against each other in a position-controlled and pressure-controlled manner by means of piston-cylinder units (19), the hydraulic 
S pressure being switched from position -con trolled operation to pressure-controlled operation when a threshold pressure is reached. In 
fs| order to extend the range of applications of the inventive method, said method is applied to roller segments (13 to 17) of continuous 
^-V bloom and billet casting devices, said roller segments (13 to 17) being arranged in the cold bar zone, hot bar zone, or soft reduction 
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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren und eine Stranggiessvonichtung dienen zum dynamischen Anstellen von Rollensegmenten 
(13 bis 17) an den Giessstrang (4) aus MetaJl, insbesondere aus Stahl, mit Rollenpaaren (18), die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten 
(19) sowohl positionsgeregelt als auch druckgeregelt gegeneinander angestelJt werden und der Hydraulikdruck von positions- auf 
druckgeregelten Betrieb bei Erreichen eines Grenzwertdrucks umgestellt wird. Urn den Anwendungsbereich des Verfahrens zu er- 
weitern, wird die Anwendung auf Rollensegmente (13 bis IT) von Vorblock- und Knuppel-Stranggiessvorrichtung vorgeschlagen 
wobei die Rollensegmente (13 bis 17) im Kaltstrang-, Warmstrang- und/oder im Soft-Reduktions-Bereich vorgesehen werden 
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Verfahren und Vorrichtung zum dynamischen Anstellen von einen 
Strang aus Metall, irisbesondere aus Stahl, beidseitig stutzenden 
oder fuhrenden Rollensegmenten 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Stranggiefcvorrichtung zum dyna- 
mischen Anstellen von einen Gie&strang aus Metall, insbesondere aus Stahl, 
beidseitig stutzenden und / oder fuhrenden Rollensegmenten, mit zumindest 
zwei aufeinanderfolgenden Rollenpaaren, die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten 
gegeneinander angestellt werden, die sowohl positions- als auch druckgeregelt 
beaufschlagt werden, und die Rollenpaare an den Giefistrang danach positi- 
onsgeregelt angestellt werden und der Hydraulikdruck von positions- auf druck- 
geregelten Betrieb dann umgeschaltetet wird, wenn der Hydraulikdruck in einer 
Kolben-Zylinder-Einheit einen vorherbestimmten Wert erreicht. 

Ein solches Verfahren ist aus der EP 1 062 066 B1 bekannt. Das Verfahren 
wurde bisher an Treibergerusten von Vorblock- und Knuppelstranggielimaschi- 
nen eingesetzt, wobei die betreffenden hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten 
positions- und druckgeregelt sind. In den ubrigen Bereichen, ausgenommen in 
Brammen und Dunn-Brammen-Stranggiefimaschinen fand das Verfahren je- 
doch keinen Eingang. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannte Aufgabe, namlich durch 
das Anstellverfahren Beschadigungen des Rollensegmentes durch ubermafcige 
Krafteinwirkungen zu vermeiden, daruber hinaus Aufbauchungen des Giefi- 
strangs moglichst zu beseitigen, dahingehend zu erweitern, indem das Verfah- 
ren auch einer grofieren Anzahl von Betriebsarten beim Stranggiefien zugang- 
lich gemacht wird. 



Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemari durch die Anwendung auf Rollen- 
segmente von Vorblock- und Knuppel-Stranggiefivorrichtungen gelost, wobei 
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5 die Rollensegmente im Kaltstrang-, Warmstrang- und / oder im Soft- 
Reduktions-Bereich vorgesehen werden. Dadurch ist eine jeweils schonende, 
auf die jeweiiige Betriebsart ausgerichtete Ansteilung von Roliensegmenten 
auch bei Vorblock- und Knuppel-Strang-querschnitten moglich. 

10 Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht darin, dass ari der Segment- 
Eingangsseite und / oder an der Segment-Ausgangsseite von schwenkbaren 
und / oder parallel verstellbaren Roliensegmenten angeordnete, integrierte, an- 
getriebene Rollen abhangig von der Prozess-Phase vom positionsgeregelten 
auf druckgeregelten Betrieb umgestellt werden. Dadurch werden auf die jeweili- 

15 ge Betriebsart individuell abgestimmte Kraft- oder Druck-Zustande gewahrlei- 
stet. 



Eine StranggiefJvorrichtung zum Giefcen von Vorblock- oder Knuppel- 
Stranggiefi-profilen weist ein der Stranggiefikokille nachgeordnetes Stutzrollen- 
20 gerust und eine Biege-Richt-Einheit auf. 



Die verfahrenstechnische Aufgabe, das Verfahren auf eine grofiere Anzahl von 
Betriebsarten auszudehnen, wird vorrichtungstechnisch erfindungsgemaft da- 
durch gelost, dass eine Vorrichtung zumindest teilweise vor der Biege-Richt- 
25 Einheit oder vollstandig hinter der Biege-Richt-Einheit angeordnet ist, mit meh- 
reren hydraulisch betatigbaren Kolben-Zylinder-Einheiten mit positions- oder 
druckgeregelten, anstellbaren Roliensegmenten, die jeweils zumindest eine 
angetriebene Rolle aufweisen. 

30 Die Kraftubertragung auf den Gieflstrang erfolgt nach weiteren Merkmalen da- 
hingehend, dass die angetriebenen Rollen an der Segment-Eingangssseite und 
/ oder an der Segment-Ausgangsseite vorgesehen sind. Dadurch wird auch bei 
entsprechender Winkelstellung eines Rollensegmentes intensiv Kraft auf den 
Gieftstrang oder den Kaltstrang ubertragen. 
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5 Die Gestaltung der Antriebe fur die angetriebenen Roller) ist nach weiteren 
Merkmalen derart vorgenommen, dass der Antriebsmotor fur eine angetriebene 



mens in senkrechter Antriebsachslage angeordnet ist. Dadurch ist die 
Kraftubertragung'direkt und die Zuganglichkeit der Motoren ist vorteilhaft ein- 
10 fach. 

Die hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheiten und die Antriebsmotoren fur an- 
getriebene Rollen werden jeweils derart betatigt, dass das Anstell- und Rege- 
lungskonzept fur die dynamische Anstellung in eine Segmentregelung und eine 
15 Basis-Automatisierung gegliedert ist. 

Dabei ist die Steuerung und / Oder Regelung weiter derart gestaltet, dass die 
Segmentregelung zumindest aus der jeweiligen Betriebsstrategie, einer Auffe- 
derungs-Kompensation, einem Maximalkraftregler, einem Minimalkraftregler 
20 und einem Positionsregler gebildet ist. Die hydraulischen Kolben-Zylinder- 
Einheiten passen die Fuhrungs- und Transportkraft fur den Warmstrang, den 
Kaltstrang (Anfahrstrang) und fur eine eingesetzte Soft-Reduction in optimalen 
Gr6(3>en an. 

25 Aulierdem ist nach anderen Merkmalen die Basisautomatisierung zumindest 
aus der jeweiligen Betriebsart, einem Drehmomentregler und einem Drehzahl- 
regler gebildet. Dadurch werden die angetriebenen Rollen jeweils auf ihre opti- 
male Drehzahl oder auf das optimale Drehmoment eingestellt. 

30 Die Regelung des Verfahrens wird ferner dadurch vorteilhaft gestaltet, dass an 
jeder Kolben-Zylinder-Einheit jeweils zwei fur unterschiedliche Kolben- 
Stellungen beabstandete Druckgeber und ein Positionsgeber fur den Kolben 
einer Kolben-Zylinder-Einheit vorgesehen sind, die mit der Segmentregelung 
verbunden sind. 



Rolle zusammen mit einem Vorschaltgetriebe an einer Seite des Segmentrah- 
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5 SchliefJIich wird die Regelung und / Oder Steuerung dadurch vervollstandigt, 
dass der Antriebsmotor fur die angetriebene Rolle mit der Basis- 
Automatisierung kommuniziert. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Stranggieftvorrichtung darge- 
10 stellt, die nachstehend naher beschrieben sind und aufgrund deren auch das 
Verfahren beschrieben wird. 



Es zeigen: 

15 Fig. 1 eine Seitenansicht einer Stranggieftvorrichtung fur Vorblock- oder 

Knuppelprofile, 

Fig. 2 einen Ausschnitt der Strangfuhrungssegmenete, 

20 Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der Strangfuhrungssegmente in 

Segmentbauweise, 

Fig. 4 ein Blockschaltbild des Anstell-Regel-Konzeptes, an eine Warm- 

strangforderung angeschlossen, 



25 



Fig. 5 das Anstell-Regel-Konzept fur die Kaltstrangforderung und 

Fig. 6 das Anstell-Regel-Konzept fur eine Softreduktionsstrecke. 



Aus einem VerteilergefafJ 1 stromt fiussiger Stahl in eine gekuhlte Stranggiefc- 
30 kokille 2, die mittels einer Oszillationseinheit 3 in Schwingungen versetzt wird, 
um den die StranggielJkokille 2 veriassenden Gielistrang 4 zum aufieren Er- 
starren und zum Losen zu bringen. Dabei durchlauft der GieUstrang 4, der im 
Inneren flussig ist, nacheinander, in einem Stutzrollengerust 5 gefuhrt Kuhlzo- 
nen 6, 7, 8 , 9 und 10 und tritt in eine Biege-Richt-Einheit 11 ein. In Strang- 
35 Bewegungsrichtung 12 tritt der GiefJstrang 4, weiter abgekuhlt, in RoIIenseg- 
mente 13, 14, 15, 16, 17 ein (Fig. 1). 
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Die Rollensegmente 13 bis 17"weisen jeweils zumindest zwei Rollenpaare 18 
auf. Jedes Rollensegment 13 bis 17 ist mit einem Paar Kolben-Zylinder- 
Einheiten 19 ausgestattet, die jedoch auf einer Mittenlinie hintereinander inner- 
halb eines Rollerisegme'ntes 13 bis 17 angeordnet sind und nur einen oberen 
Teil des jeweiligen Rollensegmentes anstellen, wahrend der untere Teil starr 
auf dem Segmentrahmen 13a ( bis 17a ) angeordnet ist. 

Die sich jeweils paarweise gegenuberliegenden Rollensegmente 13 bis 17 wer- 
den mittels den Kolben-Zylinder-Einheiten 19 gegeneinander geregelt ange- 
stellt, wobei das Anstellen sowohl positions- als auch druckgeregelt vorgenom- 
men wird. Dabei werden die Rollenpaare 18 zunachst positionsgeregelt an den 
GieBstrang 4 angestellt. Die Anstellkraft wird vom positions- auf druckgeregel- 
ten Betrieb umgestellt, sobald der Hydraulikdruck in einer Kolben- 
Zylindereinheit 19 einen vorherbestimmten Wert erreicht. 

Das Verfahren wird auf die Rollensegmente 13 bis 17 von Vorblock- und Knup- 
pel-Stranggiefivorrichtungen 20 angewendet, wobei die Rollensegmente 13 bis 
17 im Kaltstrang-, Warmstrang und / Oder im Soft-Reduktionsbereich vorgese- 
hen werden. 

An der Segment-Eingangsseite 21 und / oder an der Segment-Ausgangsseite 
22 der schwenkbaren oder parallel verstellbaren Rollensegmente 13 bis 17 
konnen in das jeweilige Segment integrierte, angetriebene Rollen 23 abhangig 
von der Prozess-Phase oder von der Betriebsart vom positionsgeregelten auf 
den druckgeregelten Betrieb in den Kolben-Zylinder-Einheiten 19 umgestellt 
werden. 

Die Stranggieflvorrichtung mit dem der Stranggiefikokille 2 nachgeordneten 
Stutzrollengerust 5 und der Biege-Richt-Einheit 11 weist sodann mehrere Rol- 
lensegmente 13 bis 17 auf, die die angetriebenen Rollen 23 und die Kolben- 
Zylinder-Einheiten 19 tragen (Fig. 2). 
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Jedes Rollensegment 13 bis 17 weist an einer oberen Rollenbahn 24 die Kol- 
ben-Zylinder-Einheit 19 auf, der eine untere, starre Rollenbahn 25 gegenuber- 
liegt. An einer Seite 26 ist ein in senkrechter Antriebsachslage 28 gelagerter 
Antriebsmotor 29 mit Vorschaltgetriebe 30 (Fig. 3) angeordnet. 1 

10 

In den Fig. 4, 5 und 6 ist ein Anstell- und Regelungs-Konzept 31 dargestellt. 
Das Konzept ist regelungs- und steuerungstechnisch in eine Segmentregelung 
32 und eine Basis-Automatisierung 33 gegliedert. Die Segmentregelung 32 
umfasst die jeweilige Betriebsart 34, eine Auffederungs-Kompensation 35, ei- 
15 nen Maximalkraftregler 36, einen Minimalkraftregler 37 und einen Positionsreg- 
ler 38. 

Die Basis-Automatisierung 33 ist zumindest aus der jeweiligen Betriebsart 34, 
einem Drehmomentregler 39 und aus einem Drehzahlregler 40 aufgebaut. 

20 

An jeder Kolben-Zylinder-Einheit 19 sind fur Kolben-Stellungen beabstandete 
Druckgeber 41 und ein Positionsgeber 42 fur die Kolben 43 einer Kolben- 
Zylinder-Einheit 19 vorgesehen, die an die Segmentregelung 32 angeschlossen 
sind. 

25 

Der Antriebsmotor 29 fur eine angetriebene Rolle 23 kommuniziert mit der Ba- 
sis-Automatisierung 33 (Fig. 4). 

Gemaft Fig. 5 ist die Kraftubertragung auf einen Kaltstrang 44 dargestellt, der in 
30 den Ein- und Ausfahrrichtungen 45 bewegt wird. 

In Fig. 6 ist eine entsprechende Winkellage fur eine Soft-Reduktion des noch 
nicht voll im Querschnitt erstarrten Gielistrangs 4 gezeigt. 
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Bezugszeichenliste 



Verteilergefafi 

StranggiefJkokille' 

Oszillationseinheit 

Giefistrang 

Stutzrollengerust 

Kuhlzone I 

Kuhlzone II + III 

Kuhlzone IV 

Kuhlzone V 

Kuhlzone VI 

Biege-Richt-Einheit 

Strangbewegungsrichtung 

Rollensegment 

1 3a Segmentoberrahmen 

Rollensegment 

Rollensegment 

Rollensegment 

Rollensegment 

Rollenpaar 

Kolben-Zylinder-Einheit 

Vorblock-, Knuppel-Stranggieflvorrichtung 

Segment-Eingangsseite 

Segment-Ausgangsseite 

angetriebene Rolle 

obere Rollenbahn 

untere Rollenbahn 

Seite des Segmentrahmens 

Segmentrahmen 

Antriebsachslage 
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Antriebsmotor 

Vorschaltgetriebe 

Anstell- und Regelungskonzept 

Segmentregelung 

Basis-Automatisierung 

Betriebsart 

Auffederungs-Kompensation 

Maximalkraftregler 

Minimalkraftregler 

Positionsregler 

Drehmomentregler 

Drehzahlregler 

Druckgeber 

Positionsgeber 

Kolben 

Kaltstrang 

Ein- und Ausfahrrichtungen 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zum'dynarriischen Anstellen von einen Giedstrang (4) aus Metall, 
insbesondere aus Stahl, beidseitig stiitzenden und / oder fuhrenden Rollen- 
segmenten (13 bis 17), mit zumindest zwei aufeinander folgenden Rollen- 
paaren (18), die mittels Kolben-Zylinder-Einheiten (19) gegeneinander an- 
gestellt werden, die sowohl positions- als auch druckgeregelt beaufschlagt 
werden, und die Rollenpaare (18) an den Giedstrang (4) danach positions- 
geregelt angestellt werden und der Hydraulikdruck von positions- auf druck- 
geregelten Betrieb dann umgeschaltet wird, wenn der Hydraulikdruck in ei- 
ner Kolben-Zylinder-Einheit (19) einen vorherbestimmten Wert erreicht, 
gekennzeichnet durch 

die Anwendung auf Rollensegmente (13 bis 17) von Vorblock- und Kniippel- 
stranggie&vorrichtungen (20), wobei die Rollensegmente (13 bis 17) im 
Kaltstrang-, Warmstrang- und / oder im Soft-Reduktionsbereich vorgesehen 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an der Segment-Eingangsseite (21) und / oder an der Segment- 
Ausgangsseite (22) von schwenkbaren und / oder parallel verstellbaren 
Rollensegmenten (13 bis 17) angeordnete, integrierte, angetriebene Rollen 
(23) abhangig von der Prozess-Phase vom positionsgeregelten auf druckge- 
regelten Betrieb umgestellt werden. 

3. Stranggieftvorrichtung zum Giefien von Vorblock- oder KnuppelstranggieR- 
Profilen, mit einem der Stranggieflkokille (2) nachgeordneten Stutzrollenge- 
riist (5) und einer Biege-Richt-Einheit (11), 

dadurch gekennzeichnet, 
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dass eine Vorrichtung zumindest teilweise vor der Biege-Richt-Einheit (11) 
oder vollstandig hinter der Biege-Richt-Einheit (11) angeordnet ist, mit meh- 
reren hydraulisch betatigbaren Kolben-Zylinder-Einheiten (19) mit positions- 
oder druckgeregelten, anstellbaren Rollensegmenten (13 bis 17) , die je- 
weils zumindest eine angetriebene Rolle (23) aufweisen. 

4. StranggieRvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die angetriebenen Rollen (23) an der Segment-Eingangsseite (21) und 
/ oder an der Segment-Ausgangsseite (22) vorgesehen sind. 

5. StranggieBvorrichtung nach einem der Anspruche 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Antriebsmotor (31) fur eine angetriebene Rolle (23) zusammen mit 
einem Vorschaltgetriebe (30) an einer Seite (26) des Segmentrahmens (27) 
in senkrechter Antriebsachslage (28) angeordnet ist. 

6. Stranggieftvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anstell- und Regelungskonzept (31) fur die dynamische Anstellung 
in eine Segmentregelung (32) und eine Basis-Automatisierung (33) geglie- 
dert ist. 

7. Stranggieftvorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Segmentregelung (32) zumindest aus der jeweiligen Betriebsstra- 
tegie (34, 39, 40), einer Auffederungs-Kompensation (35), einem Maximal- 
kraftregler (36), einem Minimalkraftregler (37) und einem Positionsregler 
(38) gebiidet ist. 

8. Stranggielivorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Basis-Automatisierung (33) zumindest aus der jeweiligen Betriebs- 
art (34), einem Drehmomehtregler (39) und einem Drehzahlregler (40) ge- 
bildet ist. 

StranggiefJvorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an jeder Kolben-Zylinder-Einheit (19) jeweils zwei fur unterschiedliche 
Kolbenstellungen beabstandete Druckgeber (41) und ein Positionsgeber 
(42) fiir den Kolben (43) einer Kolben-Zylinder-Einheit (19) vorgesehen sind, 
die mit der Segmentregelung (32) verbunden sind. 

9. Stranggiedvorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Antriebsmotor (29) fur die angetriebene Rolle (23) mit der Basis- 
Automatisierung (33) kommuniziert. 



Page Blank (uspto) 



